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BAS I C- ABSTRACT : Melt adhesive plastics compsn. comprises 
(a) 5-10 wt.% 

thermoplastic elastomer (I) stable up to 240 deg.C; (b) 
65-80 wt.% 

thermoplastic elastomer (II) stable up to 160 deg.C and ( 
15-30 wt.% carbon 

black. Pref. the elastomers are polyesters. 

The formulation of the compsn. depends on the intended 
temp, of use, e.g. for 

higher temp, applications the proportions of (II) and 
carbon are increased. 

The carbon can be any pigment or filler grade of material 

The compsn. is used to plug holes, e.g. paint out -flow 
holes in car bodies. 

When heated (e.g. during the lacquer storing stage) 
component (II) melts, 
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providing good adhesion between the plug and the workpiece 

Component (I) does 
not melt so the shape of the plug is maintained. 

ABSTRACTED -PUB -NO: DE 3142850C 

EQUIVALENT -ABSTRACTS : Melt adhesive plastics compsn. 
comprises (a) 5-10 wt . % 

thermoplastic elastomer (I) stable up to 240 deg.C; (b) 
65-80 wt,% 

thermoplastic elastomer (II) stable up to 160 deg.C and (c 
15-30 wt.% carbon 

black. Pref. the elastomers are polyesters. 

The formulation of the compsn. depends on the intended 
temp, of use, e.g. for 

higher temp, applications the proportions of (II) and 
carbon are increased. 

The carbon can be any pigment or filler grade of material. 

The compsn. is used to plug holes, e.g. paint out -flow 
holes in car bodies. 

When heated (e.g. during the lacquer storing stage) 
component (II) melts, 

providing good adhesion between the plug and the workpiece 

Component (I) does 
not melt so the shape of the plug is maintained. (lOpp) 
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Scfimeteverklebdnder Geganstand 



Schmelzvertdebend^ Gegenstand ous Kunstsloff r g^cenn- 
zafchnet durch dne Ml^ung aus 

a) &-10Qew.-% thermoplastfschem Bastomef mft elner 
TefuperaturbastfindEgkatt bis 240° C, 

b) 6S*-80Qew.-% thermojidastlscheiTi ElastDmer mit elner 
Temperaturtestfindfgksit bis 180" C und 

C) 15^G6W.'%Ru8. (31428S0) 




Fig. 1 
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Anapriiche ; 

1, Schmelzverklebender Gegenstand aus Kunststoff , gekenn- 
zeichnet durch eine Mischung aus 

a) 5 - 10 Gew,-% thermoplastischem Elastomer mit einer 
TemperaturbestSndigkBit bis 240^ C 

b) 65 - 80 Gew,-% thermoplastischem Elastomehr mit einer 
Temperaturbestandigkeit bis 160*^ C 

c) 15 - 30 Gew.-% RuB. 

2. Gegenstand nach Anspruch 1, dadurch gekenn zeichnet, daB 
Polyester-Elastomer verwendet wird. 
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Schmelzverklebender Gegenstand 

Die Erfindung bezieht sicb. auf einen schmelzverklebenden 
Gegen3t£md aus Ktinststof f » 

Haufig besteht das Problem, mehr Oder weniger regelmaBig 
geformte Sffnungen dicht zu verschlieflen, z.B. um iia Ka- 
rosseriebau Korrosion durch Bxndringen von Feuchtigkelt 
zu verhindern. 

Dies, ist z,B* der Fall bei Lackauslauf lochern in Karosserien 
von,Kraftfahrzeugen. Bekannte Lochstopfen verwenden elasto- 
laeres Material, um scwohl einen mechanischen Festsitz des 
Lochs topf ens als auch eine Abdichtung zu erhalten* Da die zu 



Europonn Pntonl Attorneys Zujcoladaoito Voctretor belm nuropainohon Patontamt 
DoutAeho lUxiik AO Ilamburif, Nr, 06/S3407 (BLZ 2()0T6000) • Porti»cfaook Hamburg; 2&43.206 
Droadnor Bcutk AO Hamburg, Nr. {KtOl^OSn (BI^Z S0080OO0) 



verschlieSenden Locher haufig groBe Toleranz n aufweisenr 
hangt der dichte Verschlufl unter Umstanden von der Genauig- 
kelt in der Abmessung desWerkstuckloches ab. Deshalb ist 
auch bekannt geworden, Lochstopfen in Verbindung mit Schinelz- 
kleber einzusetzen (DE-OS 21 44 359) * SchlleBIich ist auch 
bekannt geworden, Lochstopfen insgesamt aus Schraelzkleber 
herzustellen, die nach dem Erwarmen dichtend und haftend im 
Bereich des Lochrandes fixiert sind (DE-OS 23 14 021) . Das 
Verkleben von Lochstopfen aus Kunststoff mate rial mit Hilfe, 
eines Schmelzklebers ist vom Auf tragsverf ahren verhaltnis- 
maBig aufwendig. Perner ist es aufierordentlich schwierig, 
nicht einsehbare Werkstiicklocher darauf zu kontrollieren, ob 
eine iiber den gesamten TJmfang wirksame Abdichtung durch Ver- 
klebung zustande gekommen ist. AusschlieBlich aus Schmelz- 
kleber bestehende Lochstopfen mussen durch geeignete Einsatze 
aus Kunststoff oder Metall forms tabil gemacht werden. Gleich- 
wohl besteht die GefeJtir/ daB bei einem zu starken Schmelzen 
kein ausreichender Festsitz im Werkstiickioch mehr erzielt wird 
da der Schmelzklebstof f abgetropft ist, und gleichzeitig den 
Brennofen erheblich verunreinigt, 

0 

Diese Aufgabe wird gelost durch eine Mischung aus 

a) 5 - 10 Gew*-% thermoplastischem Elastomer mit einer 
TemperaturbestSndigkeit bis 240*^ C 

b) 65 - 80 Gew,-% thermoplastischem Elastomer mit einer 
Temperaturbestandigkeit bis 160^ und 

c) 15 - 30 Gew.-% RuB. 
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Das eine Temperaturbestandigkett bis 160^ C aufweisende thermo- 
plastische Elastoxaer ubeminont die Funktion eines Schmelzklebers 
und sorgt fiir eine ausreichende Verklebxmg mit einem Tragerwerk- 
stuck/ wenn ausreichende Hitze aufgebracht wird. Dies ist bei- 
spielsweise der Fall bei einem Stopfen fiir Lackauslauf locher im 
Karosseriebau. Die beim Trocknen desLackes verweadeten Tempera- 
turen liegen in einer GroBenordnung/ dafl das weniger teraperatur- 
bestandige Elastomer weich bzw. schmelzf Ixissig wird und sich 
mit dem Werkstiick verbindet. Das temperaturbestandigere Elasto- 
mer bleibt weiterhin formstabil und erhalt die Form des Stppfen3. 

Es versteht sich^ daB die jeweils anzuwendenden Temperaturen 
unterschiedlich sein konnen» 2ur Anpassung daran wird ent- 
sprechend das Mischungsverhaltnis der genannten drei Kompo- 
nenten geandert, Bei hoheren Temperaturen wird ein hoherer 
Anteil an thermoplastischem Elastomer von hSherer Temperatur- 
bestandigkeit sowie von RuJ3 verwendet, Bei niedrigen Tempera- 
turen wird der Anteil dieser beiden Komponenten zugunsten der 
dritten verringert. Als thermoplastisches Elastomer wird nach 
einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung vorzugsweise ein 
Folyesterelastomer verv7endet. 

Die erfindungsgemaSe Mischung ist keine physikalische Mischung, 
sondem eine mechanische Mischung, d.h. Bereiche des einen 
thermoplastischen Elastomers wechseln mit Bereichen des an- 
deren Elastomers ab. 
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Als RuB kann irgendein Plginent Oder Piillstoff verwendet wer- 
den, wie er in der Technlk allgemein bekannt ist. Ale Bei- 
spiels werden angegeben, die RuBtype RT {semi reinforcing 
furnace), ISAF (intermediate abrasion furnace) Oder SAF 
(super abrasion furnace) • 

Bin Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend anhand 
von Zeichniingen naher beschrieben. 

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch einen Lochstopfen fur Lack- 

auslauf locher, der mlt einer erf indungsgemaBen Mischung 
hergestellt worden ist. 

Pig. 2 zeigt vergroBert einen Abschnitt des Lochs topf ens nach 
Fig. 1 nach dem Einsatz in ein Loch, 

Bevor auf die in den Zeichnungen dargestellten Figuren und 
Einzelheiten naher eingegangen wird, sei vorangestellt, dafl 
jedes der beschriebenen und gezeigten Merkmale fiir sich Oder 
in Verbiridung mit Merkmalen der Ansprxiche von erf indungswe- 
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sentlicher Bedeutung lst» 

In den Flguren ist eln tellerformlger Lochs topf en 10 aus * 
elastomerem Kunststoffmaterial dargestellt. Der Lochetopfen 10 
1st kreisformlg und besltzt einen ebenen Bodenabschnitt 11, 
einen dazu Im Winkel verlaufenden era ten Kragenabschnitt 12, 
einen im spitzen Winkel zum ersten Kragenabschnitt 12 verlau-* 
fenden zweiten Kragenabschnitt 13 sovle einen im Ouerschnitt; 
kreisformlg gewolbten Flansch 14. Die Kragenabschnitte 12, 13 
bilden eine im Querschnitt V-formige Ringnut 15. Die Oberseits 
des Bodenabschnitts 11 liegt in der Bohe der Oberseite des 
Flansches 14, 

Von der AuBenseite des Kragenabschnitts 13 ist eine geneigte 
Schulter 16 angeformt, die den unteren Rand eines Loches einer 
Werkstuckplatte 17 untergreift, wahrend der frele Rand 18 des 
Flansches 14 auf der Oberseite der Werkstuckplatte 17 zu lie- 
gen kommt. Zxim besseren Einsetzen in das Werkstiickloch ist 
der auBere Kragenabschnitt 13 rampenartig angeschragt, wie 
bei 19 gezeigt. Beim Einsetzen in das Werkstiickloch wird da- 
durch der aufiere Kragenabschnitt 13 radial einwarts verformt, 
ebenso wie der Kragenabschnitt 12. Der aus den Abschnitten 12 
und 13 gebildete Kragen stellt daher eine in radialer Richtung 
wirkende Feder dar. 
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Das Material des Lochs topf ens 10 setzt oich aus folgender 
Mlschung zusanunen; 

Einem thermoplaatischen Elastomer init einer Temperaturbe- 
standigkeit bis ^240*^ C mlt 5 bis 10 Gew*-% Anteil. 

Einem thermoplastischen Elastomer mit einer Temperaturbe- 
standigkeit bis 160^ C und einem 65 - 80 Gew.-% Anteil. 

SchlieBlich 15 - 30 Gew.-% RuB» 

4 Ein praktieches Ausfuhrungsbeispiel enthalt folgende Werte: 

10 Gew,-% hochschmelzendes Polyesterelastomer 
69 Gew*-% niedrigschmelzendes Polyesterelastomer 
21 Gew.-% SAT Rufl, 
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Das thermoplastische Elastomer ist vorzugsweise ein Polyester- 



ausgewahlt. 

Der Lochs topf en 10 wird zunachst mechanisch im Werkstuckloch 
plaziert, wie in Pig. 2 dargestellt. Bei einer ausreichenden 
Erwarmung, beispielsweise wahrend des Lackbrennprozesses, 
schmilzt der weniger hitzebestandige Anteil des thermoplasti- 
* schen Elastomers, so daB es im Bereich der Beriihrung zwischen 
Werkstiickplatte 17 und Lochstopfen 10 zu einer Verklebung 
koramt* Dies ist am Ende 18 des Flansches 14 und auf der AuBen- 
seite des Kragenabschnitts 13 der Fall. 



elastomehr, RuB wird vorzugsweiae aus den geeigneten Typen 




Nummer 8142850 
IntCI.^: C09K3/10 
Anmeldetag: ^. Oktober 1981 




BAD ORIGIMAL 




09/12/2002, EAST Version: 1.03.0002 



